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© Verfahren zur Harsteltung von f aserveratarkten und gef OUten Bahnen aue ungesattlgten Polyesterharzan. 

© Verfahren zur Herstellung von Bahnen oder Platten aus 
ungesattigten Polyesterharzen, die aus faserverstarkten 
Randschichten und ainar hochgefultten Innenschicht baste- 
hen. Man breitot flQssiges ungesSttigtes Polyesterharz [A). 
welches vorzugsweise mit feinkdrnigen FG 1 1st off en {8) ver- 
mischt worden war; fiachig aus und bringt in die Harzmasse 
faserfdrmiges verstarkungsmaterial (O ein. Zwischen zwei 
harzgetrankten Faserschichten (A,B) wird grobkdrniger Full- 
stoff (D) trocken als einlagige Innenschicht eingebracht und 
die Schichten zu einer Bahn zusammengafOhrt, die mittels 
Kalander (4) kalibriert, gegebenenfalls verformt und schliefi* 
tich ausgehartet (5) wird. 

Die Bahnen oder Platten kdnnen zur Fassadenverklei- 
dung oder Oachdeckung oder als Schalldammelement ver- 
wendet warden. 



o 
rs 
o 



ui 



Croydon Printing Company Ltd 



1 



0079474 

BASF Akiiens««llscha« 0-2. 0050/35530 



Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten und ge- 
fQllten Bahnen aus ungesattigen Polyesterharzen 

Um die Steifigkeit von Formtellen aus glasfaserverstarkten 
g Kunststoffen zu erhtthen und urn die Elnsatzkosten zu ver- 

ringern, 1st man bestrebt, zusatzlich zu den Verstarkungs- 
fasern mGglichst viel preisgttnstige Ftillstoffe In die Harze 
einzuarbelten. Dabei verwendet man zweckmafligerweise In den 
hSher beanspruchten Randschlchten mehr Verstarkungsf asern, 
wahrend die belastungsmafiig neutrale Innenschicht mehr 
Ftillstoffe enthalten kann. Solche Schichtstof f e werden ge- 
wiJhnlich so hergestellt, daS man zwlschen zwei harzge- 
trankten Fa ser schichten elne Schlcht aus ftillstoffhaltigem 
Harz elnbrlngt und die Harze dann aushartet. Besonders bel 
hochgefttllten und damlt hochvlskosen Harzmassen 1st; es 
schwierig, gleichmaaig dlcke Innenschlchten auf zubringen. 

Der Erflndung lag daher die Aufgabe zugrunde, eln Verfahren 
zur Herstellung von faserverstarkten und geftillten Bahnen 
2Q aus ungesattlgten Polyesterharzen zu entwickeln, das ein- 
fach durchzuftlhren 1st und elnen hochen FQllstof fgehal t 
ermOglicht. 

Diese Aufgabe wlrd dadurch gelSst, dafi man fltissiges unge- 
2S sattlgtes Polyesterharz A, welche gegebenenf alls mlt feln- 
kSrnlgen PClllstoffen B 1m Gewlchtsverhaitnls 100 : 0 bis 
20 : 80 versetzt wurde, fiachlg ausbreitet, f aserfSrmiges 
Verstarkungsmaterial C In die Harzmasse elnbrlngt, so dafi 
elne harzgetrankte Paserschlcht entsteht, zwlschen zwei 
3q derartige Schichten grobkBrnigen Ftillstoff D trocken eln- 
brlngt, die Schichten zu einer Bahn zusammenftihrt , die 
Bahn durch Kalander kalibriert, gegebenenf alls verformt und 
schlleBlich aushartet. 
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Das Verfahren kann dlskontlnulerllch Oder vorzugsweise 
kontinuierlich auf Bandanlagen durchgeftihrt werden. Man 
kann dabel auch mehrere Bahnen schichtenweise Qbereinander 
anordnen. Die Dlcke der fertigen Bahnen betragt vorzugs- 
5 welse 2 bis 10, Insbesondere 2,5 bis 5 mm. 

Die erf indungsgem&Ben Bahnen enthalten vorzugsweise elne 
Deckschlcht aus gehartetem ungefOlltem und unverstarktem 
Polyesterharz A v . Dlese sogenannte Gelcoatschicht, die 1m 

TO allgemelnen elne Dlcke von 0,2 bis 0,5 nun auf weist , ver- 
leiht den Bahnen elne gute Witterungsbestandigkeit und 
bietet elne MSglichkeit zur Einfarbung. Bel der kontinu- 
lerllchen Herstellung der Bahnen auf elner Bandanlage wlrd 
auf dlese zunachst das Polyesterharz A 1 als dtlnne Schicht 

IS aufgebracht und angeh&rtet, und darauf werden dann die 
anderen Schlchten ausgebreltet . 

Die Polyesterharze A und A 1 slnd Ubllche LSsungen unge- 
sattigter Polyester In copolymerlsierbaren Monomeren, vor- 

20 zugsweise Styrol. Die LSsungen enthalten gewdhnllch 25 bis 
50 Gew.% der Monomeren. Sle enthalten ferner die Ublichen 
Hartungsmlttel, z.B. Peroxid-Harter und Cobalt- oder Amin- 
-Beschleunlger oder andere Inltlatoren. Das ungesattigte 
Polyesterharz A hat vorzugsweise elne Viskosltat zwlschen 

25 20 und 100 mPas. 

Das Polyesterharz A wlrd mlt einan feinkSrnlgen PQllstoff B 
lm Gewlchtsverhaitnis 100 : 0 bis 20 : 80 versetzt. Die 
mlttlere TeilchengrSBe der Fdllstoffe B llegt zwlschen 
30 0,1 und 300, vorzugsweise zwlschen 1 und 10^,um. Als Fdll- 
stoffe B kommen z.B. In Prage: Quarzmehl, Glasmehl, ge- 
mahlene Erelde, sowle vorzugsweise Aluminiuraoxid Rl^O^ . 
Dieses dient nicht nur als Streckmlttel , sondern wlrkt. 
auch als Elammschutzmittel fttr die Kunststof fbahnen. 
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Die Verstarkungsfasern C werden vorzugsweise In Form von 
Glasfaserraatten Oder geschnitt enen Glas-Rovings mit einer 
Faserl&nge von 3 bis 60 mm, vorzugsweise 12,5 bis 50 mm 
und einer F&serdicke von 1 bis 100, vorzugsweise von 5 bis 
5 40^um in das Harz eingebracht. Die Matten bzw. Rovings 

kBnnen mit den tlblichen Schlichten und Bindemittel ausge- 
rttstet sein. Auch Endlosglasf asern und F&sergewebe sind 
verwendbar. 



10 Der grobkBrnige PQllstoff D soli eine mittlere Teilchen- 

grOSe zwischen 0,3 und 4 mm, vorzugsweise zwischen 1,5 und 

3 mm aufweisen. Er soil ein verbal tnismSLBig enges Kornspek- 

trum haben, d.h. das Verhaitnis d : d * soil kleiner 

max mm 

als 2,0, vorzugsweise kleiner als 1,5 sein. Die Menge der 
ts eingebrachten PQllstoffe soil so bemessen sein, dafi die 
Dicke der Innenschicht etwa so groB 1st wie der maximal e 
Korndurcbmesser, vorzugsweise etwas kleiner 1st. 

Bevorzugt werden die einzelnen Bestandteile in folgenden 
20 Mengen zusammengegeben: 



p 

kg :m 

Polyesterharz A 1 0,2-0,4 
Polyesterharz A 1-2 
25 feinkOrniger Pails toff B 1-4 

VerstSrkungsfasern C 0,2 - 0,5 

grobkdrniger PQllstoff D 2-4 

Bei dem erf indungsgemSBen Verfahren wird zun&chst das 
30 Polyesterharz A mit dem feinkSrnigen PQllstoff B versetzt, 
z.B. durch EinrQhren oder Kneten. Die Harzmasse wird dann 
fiachig ausgebreitet, z.B. mittels eines Rakels. In diese 
Harzmasse wird dann das faserfOrmige Verstarkungsmaterial 
eingebracht, indem man z.B. Schnittglasf asern gleichraaBig 
35 aufstreut Oder eine endlose Glasfasermatte zufQhrt. Als 
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* Trankhilf e kaiin eventuell eln Drahtrechen benutzt werden, 
der im Palle der Verwendung von Schnittfasern diese in die 
Harzschicht hineindriickt , so da& sie von der Harzraasse 
durchtrankt werden* Auf die entstandene harzgetrankte 
5 Paserschicht wird dann der grobkdrnige Ftlllstoff D trocken 
ausgebracht, z.B. gleicbmSfiig als einlagige Schicht aufge- 
streut. Eine weitere harzgetrankte Easerschicht wird 
darauf aufgelegt Oder es werden zwei Schicht en zusammen- 
geftlhrt und der Ftlllstoff D dazwischen eingebracht. Die 

10 Schichten werden dann zu einer Bahn zusammengeftlhrt , diese 
Bahn wird dann mittels Kalander kalibriert, wobei die Luft 
aus den Zwischenr&umen mehr oder weniger verdrSngt wird, 
so daft Harz zwischen die KSrner eindringen kann. Wennn die 
Luft nicht vollstandig entfernt ist, enthalten die fer- 

15 tig en Bahnen Luf tbl&schen, die ein Nag eln der Bahnen 

ermSglichen* Durch Variation der Kalanderspaltweite kann 
die Dichte und die Dicke der Batmen eingestellt werden. 
Die Bahnen kOnnen vor dem Ausharten gegebenenfalls ver- 
formt werden, so dafi gekrQmmte oder gewellte Pormteile 

20 erzeugt werden kdnnen. Die Kalanderwalzen kSnnen in ihrer 
OberflSche strukturiert sein, so dafi reliefartige, 
geprSgte Bahnen sich herstellen lassen. Die Bahnen werden 
schlieSlich durch Ausharten verfestigt. Dies kann durch 
Erhitzen in elnem Heiztunnel oder - im Falle der Verwen- 

25 dung von Licht initiator en - durch Bestrahlen geschehen. 

Hauptvorteil bei der Anwendung des erf indungsgem&Ben 
Verfahrens ist die gute Handhabbarkeit der zunachst nur 
mit feinkSrnigen Ftillstoffen versetzten Harzmasse, da 
30 wegen der erst spater trocken beigegebenen grobkOrnigen 

Hauptftillstof fmenge in den vorhergehenden Arbeitsschritten 
eine relativ niedrige Viskositat vorliegt, die gutes 
Trankverhalten ergibt. 
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*■ Hauptvorteil fUr die hergestellten Artikel 1st neben ihrer 1 
problemlosen und kostengttnstigen Herstellungsweise vor 
allem das ansprechende Aussehen und die gute Qualitat 
trot z eines niedrigen Harz-Anteils in der Zwischenschicht . 

5 

In der Zeichnung ist eine bevorzugte AusfUhrungsf orm der 
Erf indung schematise!* dargestellt : 

Auf ein follenbelegtes Transportband 1 wird zunachst das 
10 ungefttllte und unverstarkte Polyesterharz A r aufgebracht 
und durch die Hartungsvorrichtung 3 zu einer Gelcoat- 
schicht ausgeh&rtet . Dann werden Polyesterharz A, welches 
mit Ftillstoffe B vorvermischt war, und Verstarkungs- 
fasern C aufgebracht. Auf die entstandene harzgetrakte 
15 Paserschicht wird der grobk&rnige PQllstoff D aufgestreut. 
Gleichzeitig wird auf einem ebenfalls folienbelegten 
Transportband 2 ebenfalls eine zweite harzgetrankte Paser^- 
schicht erzeugt. Die Schichten werden zusammengeftlhrt 3 
durch Kalander 4 kalibriert und durch eine Hartungsvorrich- 
2Q tung 5 zu der fertigen Bahn 6 ausgehartet. 

• Nach dem erf indung sgemafien Verfahren lassen sich glatte, 
profilierte oder gewellte Bahnen und Platten herstellen. 
Hauptanwendungsgebiete sind Dachdeckung und Passadenver- 

25 kleidung, wobei es besonders vorteilhaft ist, dafi man 

bereits bei der Herstellung der Platten sowohl geometrisch 
als auch farblich (durch die Gelcoatschicht) ftlr ein gutes 
Aussehen sorgen kann. Eine weitere Anwendung ist auf dem 
Gebiet der Schalldamraelemente zu sehen, wobei die einfache 

30 MOglichkeit zur Profilierung und die relative hohe Dichte 
vorteilhaft sind. 
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" Belspiel 

Auf ein Transportband, auf dem eine 50 / um dlcke Polyester- 
folie aufliegt, werden 0,25 kg/m 2 einer Polyesterharz- 
5 -Ldsung in Styrol, die Harter und Beschleuniger enthalt, 
aufgesprttht und zu einer 250/Um dicken Gelcoatschicht 
ausgehartet. Darauf wird eine Harzachicht aufgerakelt. 
Diese besteht aus 0,7 kg/m 2 einer Peroxid-Harter und 
Cobalt-Beschleuniger enthaltenden 35 Zigen Losung eines 

TO ungesattigten Polyesters aus Maleinsaure, Orthophthal saure 
und Standardglykolen (Viskositat bei 23°C, 250 mPas), die 
mit 1,4 kg/m 2 Aluminiumoxid-FullstofT einer mittleren 
KorngrSSe von T^vm vorgemischt war. Auf diese Barzmasse 
wurde eine endlose Glasfasermatte (Glasfaserdlcke 17 / um, 

15 Lange der Einzelfasern 50 mm) mit einem Elachengewicht 

von 0,15 kg/m 2 aufgebracht und mit der Harzmasse getrankt. 
Aus einem Vorlagetrlchter wurden auf die Harzschicht 
2,8 kg/m Sand der KSrnung 2 mm bis 2,5 mm gleiclsnaBig 
aufgestreut. Auf einem zwelten Transportband wird glelch- 

20 zeitig eine gleiche harzgetrankte Faserschicht, jedoch 
ohne Gelcoat und Grobfttllstoff , hergestellt . Die beiden 
Schlchten werden zusammengeftthrt und mittela Kalander 
kalibriert. Die entstandene Bahn wird im Heiztunnel bei 
80°C ausgehartet. Sie zeigt folgende Eigenschaf ten: 

25 



Dicke 


3,7 


nun 






Dichte 


1,9 


g • 


cm" 


-3 


Flachengewicht 


7,0 


kg " 


. m~ 


-2 


Zugf estigkeit 


15,6 


N . 


ram" 


-2 


Biegef estigkeit 


46,0 


N . 


mm 


■2 
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Patentansprttche 

1. Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten und 
gefullten Bahnen aus ungesattigten Pol yesterhar zen, 
die aus faserverstarkten Randschichten und elner 
hochgefullten Innenschicht bestehen, dadurch gekenn- 
zelchnet . dafi man flussiges ungesattigtes Polyester- 
harz A, das gegebenenfalls mit feinkOrnigen FUllstof- 
fen B im Gewichtsverhaitnis 100 : 0 bis 20 : 80 
versetzt wurde, flachig ausbreitet, faserfOrmiges 
Verstarkungsmaterial C in die Rarzraasse einbringt, so 
dafi eine harzgetrankte Paserschicht entsteht, 
zwischen zwei derartige Schichten grobkOrnigen FU11- 
stoff D trocken einbringt, die Schichten zu einer 

IS Bahn zusammenfuhrt , die Bahn durch Kalander kali- 

briert, gegebenenfalls verformt und schliefilich 
aushartet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . 
20 dafi man auf eine oder beide Randschichten eine Deck- 

schicht aus ungefulltem und unverstarktem unges&ttig- 
tem Polye sterharz A* aufbringt und dieses aushartet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . 
2S dafi d as ungesattigte Polyesterharz A eine Viskositat 

zwischen 20 und 1000 mPas hat. 

A. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet . 
dafi der feinkOrnige Fttllstoff B eine mittlere Teil- 
30 chengrofie zwischen 0,1 und 300, vorzugsweise zwischen 

1 und 10^ urn hat. 



3S 



BASF Aktienges*tlscha« 



- 8 - 



0079474 

O.Z. 0050/35530 



^5* Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet % 

daB das f aserfSrmlge Verstarkungsmaterial C Glasfaser- 
matten oder Schnlttglasfasern elner Lange von 3 bis 
60 mm sind. 

5 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet , 
daB der grobkSrnige Pttllstoff D eine mittlere Teil- 
chengrOBe zwlschen 0,3 und 4 mm hat. 

10 7« Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet . 

dafi der feinkSrnige Pttllstoff A1 2°3 UXld der S roblo8r - 
nige Pttllstoff Sand 1st* 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet , 
jg daB die einzelnen Bestandteile in folgenden Mengenbe- 

relchen zusarmnengegeben we r den: 

ungesattigtes Polyesterharz A' 0,2-0,4 kg/m 2 
ungesattigtes Polyesterharz A 1-2 kg/m 2 

20 feinkOrniger Pttllstoff B 1 - 4 kg/m 2 

Verstarkungsfasern C 0,2 - 0,5 kg/m 2 

grobkSrnlger Pttllstoff D 2-4 kg/m 2 



25 Zeichn, 



30 
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ABSTRACT : 



The method is for manufacturing unsaturated 
polyester resin webs or sheets which are composed 
of outer layers reinforced with fibres and an 
inner layer with a high filler content. Liquid 
unsaturated polyester resin (A) , which has 
preferably already been mixed with fine-grained 
fillers (B) , is spread out flat and fibrous 
reinforcing material (C) is introduced into the 
resinous composition. Coarse-grained filler (D) is 
introduced in dry form as a single-ply inner layer 
between two resin-impregnated fibre layers (A,B) 
and the layers are brought together to form a web, 
which is calibrated by means of a calender (4), 
subjected to any required forming and finally 
cured (5) . The webs or sheets can be used for 
facade facing or roof covering or as a sound- 
proofing element. 



